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t Resumen: 
iquina clavadora automatica de palets, de avance 
en sentido unico. 

Su finalidad es automatizar totalmente el clavado de 
los palets, mediante la combinacion de un tren doble 
de clavado, con otros mecanismos que tienen come- 
ttdo especifico, segun la secuencia de la operacion 
que deben realizar. 

Esta constituida por la combinacion de un alimen- 
tador automatico de travesanos (1), (2) y (3); una 
mesa de posicionamiento de travesanos (4); una uni- 
dad de carga (16) y posicionado automatico de tabli- 
llas sobre los travesanos, con clavadora automatica 
de tablillas (23); un volteador (34) en continuo 
del palet preformado; una segunda unidad de carga 
(16) y posicionado automatico de tablillas sobre los 
travesanos, con su correspondiente clavadora au- 
tomatica (23); una mesa de control de calidad (43); 
un apilador de palets terminados (47), y unas mesas 
(52) en sucesion para almacenamiento de las pilas de 
palets. Todo ello dispuesto de manera que la cons- 
truccion de los palets se consigue en una sucesion de 
ayances, en sentido unico, controlados por automa- 
tismos. 
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DESCRIPCION 

El objeto de la invencidn esta referido, tal 
como indica el enunciado, a una maquina clava- 
dora automatica de palets, de avance en sentido 
unico. 

Su finalidad es automatizar totalmente el da- 
vado de palets mediante la combinacion de un 
tren doble de davado, con otros mecanismos que 
tienen cometidos especificos, segun la secuencia 
de la operation que deben realizar. 

En el estado de la tecnica son conocidas 
maquinas destinadas a la construccidn de pa- 
lets, que presentan mecanismos muy sofisticados 
y comprenden generalmente unos carros portado- 
res de las piezas formativas del palet, que se fcras- 
ladan alternativamente por debajo de clavadores 
alimentados por tubos y con embudos de centrado 
y alimentacion de clavos. 

Con independencia de las dificul- 
tades mecanicas que dichas maquinas presentan 
y el costo elevado de adquisicion, el resultado no 
es satisfactorio por el caro mantenimiento debido 
a las ladles y continuas averias. 

En est as maquinas, ademas, la alimentacion 
de tablillas se realiza manualmente y su ciclo de 
trabajo es alternativo, por lo que se emplea en las 
operaciones gran cantidad de tiempo muerto. 

La maquina davadora automatica de palets, 
de avance en sentido tinico, esta constituida por 
un alimentador automatico de travesanos; una 30 
mesa de posidonamiento de los travesanos; una 
unidad de posicionado automatico de tablillas so- 
bre los travesanos, con una davadora automatica 
de tablillas, un yolteador del palet preformado; 
una segunda unidad de posicionado automatico 
de tablillas sobre el lado opuesto de los tra- 
vesanos, con su correspondiente davadora au- 
tomatica de tablillas; una mesa de control de c ali- 
dad de davado; un apilador automatico de palets 
terminados, y, dos mesas de almacenamiento de 
palets; to do ello dispuesto de manera que la cons- 
truccidn de palets se consigue en una sucesion de 
avances, en sentido unico, controlados por auto- 
matismos. 

El alimentador de travesanos esta constituido 
por tres guias paralelas dispuestas en el sentido 
longitudinal de la maquina, cuyas guias estan for- 
madas por tres canales verticales en cuyo interior 
se apilan los travesanos que son la base o anna- 
dura del palet. Los travesanos caen por gravedad 50 
sobre tres cadenas sinfin, una para cada gufa, que 
estan situadas en la parte baja de las gufas. Es- 
tas cadenas estan provistas de un resalte y em- 
pujan simultaneamente a los tres travesanos des- 
plazandolos hasta la mesda de posidonamiento, 55 
en donde un piston neumatico, con ayuda de una 
barra transversal, los empuja desde atras hada 
tres guias paralelas de las que las laterales se regu- 
lan mecanicamente para fijar la anchura del palet. 

Los travesanos quedan situados sobre tres ca- 60 
denas provistas de topes de arrastre de avance sin- 
cronizado, puestas en movimiento por fotocelula 
que detecta su presencia, y entran en el campo 
de accion de un cargador de tablillas horizpntal- 
mente dispuestas y transversales a los travesanos, 65 
y de un mecanismo de arrastre de las tablillas 
desde el cargador, constituido por dos cadenas 
laterales, una a cada lado, situadas a la altura de 



la parte alta de los travesanos. Las cadenas com- 
portan unos topes separados la distanda prevista 
para la separacion entre tablillas y el arrastre uni- 
tario de estas, cuyas cadenas laterales se mueven 
en la misma cadenda que el arrastre de los tra- 
vesanos. 

En simultaneidad con d posidonado de las 
tablillas actuan tres pistolas neumaticas au- 
tomaticas, sujetas a un bastidor deslizante en sen- 
tido vertical y que esta provisto de soportes para 
los cargadores de davos que alimentan a las pis- 
tolas. El bastidor esta guiado por column as ver- 
ticales en las que se han instalado unos resor- 
tes amortiguadores que permiten el empuje de 
un piston neumatico que actua cada vez que re- 
dbe la serial de fotocelulas que detectan el paso 
de una tablillas. Estas fotocelulas estan monta- 
das en numero de tres y distribuidas, dos a un 
lado, una delante de la otra, y la tercera en d 
lado opuesto, siendo preciso la actuacion de esta 
ultima, conjuntamente con una de las dos prime- 
ras, para que se produzca la actuacion de las pis- 
tolas de davado. La actuacion una tras otra, de 
las dos primeras fotocelulas, provoca doble da- 
vado de cada pistola, uno delante de otro, sobre 
cada tablillas. El motivo de que hayan tres celulas 
fotodectricas es por razones de seguridad, ya que 
es necesario que la denominada de seguridad, si- 
tuada sola en un extremo, detecte el paso de un 
objeto en simultaneidad con una de las denomina- 
das de davado. Cuando coinciden las dos senates 
es cuando se produce la bajada del bastidor y el 
correspondiente clavado. 

Una vez clavadas las tablillas en un lado de los 
travesanos y conformada la armadura del palet, 
actua un volteador, que esta constituido por cua- 
tro brazoSj opuestos diametralmente, dos a dos, 
que giran alrededor de un eje comun. Estos bra- 
zos tienen en sus extremos correspondientes unas 
paralelas a los brazos, en las que engarzan las ta- 
blillas del palet preformado para su volteo. En- 
tonces actua un cilindro empujador que lo avanza 
un espacio suficiente para ser cogido por unas ga- 
rras basculantes que tiran del palet a rnerced a un 
cilindro que las mueve, situandolo en d campo de 
accion de un segundo cargador y unidad de posi- 
cionado de t abulias, asi como la correspondiente 
davadora automatica, segun lo descrito anterior- 
mente. 

^ En esta unidad de posicionado de tablillas 
existe la variacidn de que han sido suprimidas las 
cadenas del fondo. En su lugar las cadenas late- 
rales son cuatro, dos a cada lado y separados una 
distanda igual a la altura del palet. Las cadenas 
inferiores tienen un tope para empujar la arma- 
dura del palet, en tanto que las superiores poseen 
tantos topes como tablillas hayan de situar, con 
la separacion adecuada para formar la superfide 
de carga. Todas las cadenas se mueven a la misma 
yeloddad de arrastre, haciendo Uegar las tablillas, 
junto con la armadura del palet, hasta la corres- 
pondiente unidad de davado. 

Como continuidad de esta unidad de davado, 
existe una mesa de control de calidad sobre la que 
se visiona la correcta posicion de las tablillas y 
de los clavos. Esta formada por una superfide 
plana flanqueada a ambos lados por sendas ca- 
denas provistas de topes de arrastre, que se po- 
nen en funcionamiento por medio de un pulsador 
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para evacuar el palet, hasta el siguiente meca- 
nismo segun la secuencia a realizar. Comprende 
tambien fotocelulas que par an las cadenas tanto 
al recibir un palet como despues de la evacuacidn. 

Desde esta mesa de control de calidad, el palet 5 
pasa a una mesa de apilado, que esta constituida 
por una plataforma hidraulica actuada por la co- 
rrespondiente celula fotoelectrica que detecta la 
llegada de un palet. A ambos lados de la pla- 
taforma existen sendos topes laterales basculan- 10 
tes que permiten el paso de los palets en sentido 
ascendente, quedando bloqueados en el descenso 

Eara mantener a la pila de palets en suspension 
astallegar a un numero previsto, senalado en un 
contador, en cuyo momento los topes laterales se 
desbloquean permitiendo la bajada de la pila de 
palets, que es trasladada por las cadenas de arras- 
tre hasta una mesa inrnecfiata de almacenamiento. 

Est as mesas de almacenamiento podran mon- 
tarse en numero variable, una tras otra. 

Para la mejor comprension de lo expuesto, se 
acompana la presente memoria de unos dibujos 
que muestran la maquina en varias posiciones. 

Figura L- Alzado longitudinal del conjunto de 
la maquina. 

Figura 2.- Plant a del conjunto en donde se 25 
muestra el sentido de avance unico para la fabri- 
cacion de palets. 

A tenor de lo representado en los dibujos, 
y haciendo referenda a ellos, puede verse que 
la maquina comprende un alimentador de tra- 30 
vesanos constituido por tres gm'as paralelas (1), 
(2), y (3), dispuestas en el sentido longitudinal 
ae la maquina, cuyas gm'as estan formadas por 
canales verticales, donde se sifcuan apilados los 
travesanos que caen por graved ad hasta el fondo, 33 
donde estan situadas correspondientes cadenas 
sinnn (4), (5) y (6), una para cada gui'a, pro vistas 
de resaltes (7), (8) y (9) respectivamente, por me- 
dio de los cuales se hace avanzar simultaneamente 
a los tres travesanos, hasta una mesa (10), en 40 
donde un piston neumatico (11), con ayuda de 
una barra transversal basculante (12) los empuja 
desde atras hasta tres guias paralelas (13), (14) y 
(15) de las que las laterales (13) y (15) se regulan 4S 
mecanicamente para fijar el ancho del palet. 

Los travesanos pasan hasta la embocadura del 
cargador de tabliUas (16) donde quedan situados 
sobre tres cadenas (17), (18) y (19), provistas de 
correspondientes topes de arrastre. Las tabliUas 50 
situadas sobre el cargador son arrastradas unita- 
riamente, por dos cadenas laterales, (20) y (21) 
una a cada lado, situadas a la altura de la parte 
alta de los travesanos y estan provistas de topes 
(22) separados uno de otros la distancia equiva- g 
lente a la separacion entre tabliUas. Estas cade- 
nas se mueven en la misma cadencia de. arrastre 
de los travesanos. 

Por detras del cargador de tabliUas (16) estan 
situadas tres pistolas neumaticas (23), (24) y 6Q 
(25), en correspondencia con la posicion de los 
travesanos, y estan sujetas a un bastidor (26) des- 
lizante en sentido vertical por la accion ae un 
piston neumatico (27). £1 bastidor sirve como so- 
porte para correspondientes cargadores de clavos 65 
que alimentan a las pistolas. 

£1 bastidor esta guiado por columnas (28) y 
(29), en las que se han instalado resortes amort i- 



guadores (30) y (31). 

La actuacion del piston neumatico se realiza 
cada vez que recibe la serial de fotocelulas que 
detectan el paso de una tabUUa. Estas fotocelulas 
estan montadas en numero de tres y distribuidas 
dos a un lado (32) y (33), una delante de la otra, y 
la tercera (34) en el lado opuesto, siendo necesaria 
la actuacion de esta ultima conjuntamente con 
una de las dos primeras, para que se produzca la 
accion de clavado de las pistolas. 

Una vez clavadas las tabliUas en un lado de los 
travesanos, actua un volteador, constituido por 
cuatro brazos (34) opuestos diametralmente, dos 
a dos, que giran alrededor de un eje comun. Estos 
brazos tienen, cada uno, correspondientes unas 
(35) paralelas a los brazos, en las que engarzan 
las tabliUas del palet preformado para su volteo 
180°. La disposicion de los dobles brazos con sus 
correspondientes unas, permite que en cada vol- 
teo, los brazos queden en disposicion de recibir 
una nueva armadur a. 

En combinacion con el volteador, hay dis- 

Suesto un piston neumatico empujador (36) que 
ace avanzar al palet un espacio suficiente para 
ser cogido por unas garras basculantes (37) mo 
vidas por el correspondiente cilindro neumatico 
(38) que lo situa en el campo de accion de un se- 
gundo cargador (39) de iguales caracteristicas al 
primero. La unica variante es que han sido supri- 
midas las cadenas de fondo y en su lugar se han 
dispuesto cadenas laterales, dos a cada lado, una 

(40) abajo y otra (41) arriba. Las de abajo tienen 
la funcion de hacer avanzar al palet y las de arriba 

(41) las de entresacar las tabliUas, para lo cuaJ 
estan provistas de tantos topes (42) como tabliUas 
hayan de situar, con la separacion adecuada, para 
formar la superficie de carga. Naturalmente que 
el cargador comporta las correspondientes unida- 
des-de clavado y conjunto de fotocelulas como en 
el caso del primer cargador-clavador. 

Como continuidad de esta unidad de clavado 
existe una mesa de control de calidad (43) que 
comprende una superficie plana flanqueada en el 
sentido de avance del palet, con sendas cadenas 
(44) y (45) provistas de topes de arrastre, cuyas 
cadenas se ponen en funcionamiento por pulsador . 
Comprende tambien fotocelulas (46) que paran 
las cadenas tanto al recibir el palet como despues 
de la evacuacion. 

La evacuacion se realiza hasta una mesa 
de apilado, constituida por una plataforma 
(48) hidraulica, actuada por correspondiente fo- 
tocelula (49) que detecta la llegada de un palet. A 
ambos lados de la plataforma existen topes late- 
rales basculantes (50) que permiten el paso de los 
palets en sentido ascendente y quedan bloqueadas 
en descenso reteniendo a los palets apilados. 

Llegando el numero previsto de palets apila- 
dos, los topes (50) se desbloquean por accion de 
un piston hidraulico (51) actuado por el corres- 
pondiente contador, programado previarnente, 
bajando la pila de palets que es desplazada por 
correspondientes cadenas (52) hasta mesas de al- 
macenamiento (531 montadas en numero variable, 
una tras otra, desde donde son extraidas las pilas 
de palets para su transports Estas mesas estan 
provistas tambien de correspondiente cadenas de 
arrastre (54). 
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REIVINDICACIONES 

1. Maquina clavadora automatica de palets, 
de avance en sentido unico, caracterizada por 
estar constituida por un alimentador automatico 5 
de travesanos (1), (2) y (3); una mesa de posi- 
cionamiento de los travesanos (4); una unidad de 
posicionado automatico de tablillas (16), con una 
clavadora automatica de tablillas (23); un vol- 
teador (34} del palet preformado; una segunda 10 
unidad posicionadora automatica de tablillas (16) 

con su correspondiente clavadora automatica de 
las tablillas (23); una mesa (43) de control de ca- 
lidad del clavado; un apilador automatico de pa- 
lets terminados (47); y dos mesas (52) de alma- 15 
cenamiento de palets; todo ello dispuesto en una 
sucesion de avances en sentido unico, controlados 
por automatismos. 

2. Maquina clavadora automatica de palets, 

de avance en sentido unico, de acuerdo con la 1 20 
reivindicacion, caracterizada porque el alimen- 
tador automatico de travesanos esta constituido 
por tres gufas paralelas (1), (2) y (3) en las que 
se apilan y desde las que, por gravedad, van ca- 
yendo sobre tres cadenas sinfin (4), (5) y (6), una 25 
para cada gufa, pro vistas de im resalte (7), (8) y 
(9) que empuja simultaneamente a los travesanos 
desplazandolos hasta la mesa de posicionamiento 
(41), en donde un piston neumatico (11), con 
ayuda de una barra transversal ( 12), los empuja 30 
desde atras hacia tres guias paralelas, de las que 
las laterales (13) y (15) se regulan mecanicamente 
para fijar la anchura del palet. 

3. Maquina clavadora automatica de palets, 

de avance en sentido unico, de acuerdo con las 1 y 35 
2 reivindicaciones, caracterizada porque la uni- 
dad de posicionado automatico de tablillas (16) 
con la correspondiente clavadora automatica de 
tablillas (23), comprende una fotocelula lateral 
detectora de los travesanos que pone en movi- 40 
miento correspondientes cadenas de arrastre (17), 
(18) y (19) sincronizado, situadas en la parte in- 
terior de la posicion de los travesanos; un carga- 
dor de tablillas (16) horizontalmente dispuestas y 
transversales a los travesanos, y un mecanismo de 45 
arrastre de las tablillas, constituido por dos cade- 
nas laterales (20) y (21), una a cada lado, y si- 
tuadas a la altura correspondiente a la parte alta 
de los travesanos, a las que van soldados unos to- 
pes (22) separados entre si la distancia prevista 50 
para arrastre unitario de las tablillas, cuyas cade- 
nas laterales se mueven en la misma cadencia que 
el arrastre de los travesanos, de manera que las 
tablillas se depositan sobre los travesanos con la 
debida separation. 55 

4. Maquina clavadora automatica de palets, 
de avance en sentido unico, de acuerdo con las 
1, 2 y 3 reivindicaciones, caracterizada por- 
que la unidad de clavado comprende tres pisto- 

las neumaticas automaticas (23), (24) y (25), con 60 
los correspondientes soportes para los cargadores 
de clavos, sujetas a un bastidor (26) deslizante 
en sentido vertical, guiado por columnas (28) y 
(29) tambien verticales, en las que se han rasta- 
lado unos resortes amortiguadores (27) que actua 65 
cada vez que recibe la senal de fotocelulas que de- 
tectan el paso de una tablilla, cuyas fotocelulas 
estan montadas en numero de tres y distribuidas, 
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dos a un lados (32) y (33), una delante de la otra, 
y la tercera (34) en el lado opuesto, siendo preciso 
la actuacion de esta ultima, conjuntamente con 
una de las dos primeras, para que se produzca la 
actuacion de las pistolas de clavado; con la par- 
ticular id ad que la actuacion una tras otra de las 
dos primeras fotocelulas, provoca doble clavado, 
uno delante de otro, en cada tablilla. 

5. Maquina clavadora automatica de palets, 
de avance en sentido unico, de acuerdo con las 

1, 2, 3 y 4 reivindicaciones, caracterizada por- 
que el volteador esta constituido por cuatro bra- 
ze* (34, opuestos diametralmente dos a dos, que 
giran alrededor de un eje comun y tienen en sus 
extremos correspondientes unas (35) paralelas a 
los brazos en las que engarzan las tablillas del pa- 
let preformado, para su volteo; comprendiendo un 
cilindro empujador (36), asf como de un segundo 
cilindro (38) con garras basculantes (37), que lo 
trasladan hasta un segundo cargador (39) y uni- 
dad de posicionado de tablillas, y correspondiente 
clavadora automatica en segunda fase. 

6. Maquina clavadora automatica de palets, 
de avance en sentido unico, de acuerdo con las 1, 

2, 3, 4 y 5 reivindicaciones, caracterizada por- 
que la unidad de posicionado de tablillas corres- 
pondiente a esta segunda fase, para la formacion 
de la superficie de carga del palet, comprende cua- 
tro cadenas laterales, dos a cada lado y separadas 
una distancia igual a la altura del palet, de las que 
las inferiores (40) tienen un tope para empujar 
la armadura del palet, en tan to que las super iores 
(41) tienen tantos topes como tablillas hayan de 
situar, con la separacion adecuada, para io cual 
todas las cadenas se mueven a la misma veloci- 
dad de arrastre haciendo llegar las tablillas con 
la armadura del palet, hasta las correspondien- 
tes pistolas clavadoras actuadas por fotocelulas, 
segun lo especificado en la 4 reivindicacidn. 

7. Maquina clavadora automatica de palets, 
de avance en sentido unico, de acuerdo con las 
1, 2, 3, 4, 5 y 6 reivindicaciones, caracterizada 
por la disposicion despues de la ultima operation 
de clavado, de una mesa de control de calidad 
f 43) constituida por una plataforma a cuyos lados 
aiscurren sendas cadenas (44) y (45) con topes 
para arrastre del palet, en cuyas mesas se han 
previsto fotocelulas (46) que detectan la Uegada y 
lo transportan hasta unos topes (47) establecidos 
como h'mite de desplazamiento. 

8. Maquina clavadora automatica de palets, 
de avance en sentido unico, de acuerdo con las 
1, 2, 3, 4, 5, 6 y 7 reivindicaciones, caracteri- 
zada porque la mesa de apOamiento esta cons- 
tituida por una plataforma (48), a cuyos lados 
operan correspondientes cadenas de arrastre (52), 
en cuyo momento una fotocelula activa el sistema 
hidraulico de la plataforma que se eleva hasta que 
el palet rebasa sendos topes laterales (50) bascu- 
lantes que permiten el paso del palet en sentido 
ascendente, bloqueandolo en el descenso y man- 
teniendolo en suspension, hasta que el numero de 

* palets apilados coincide con la cifra prevista en 
un contador, en cuyo momento los topes latera- 
les son desbloqueados permitiendo la bajada de 
la pila de palets con la plataforma hasta el nivel 
de las cadenas de arrastre que las desplaza hasta 
una mesa inmediata de alraacenamiento (53). 
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